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A 

EBQCEBE EE t n*t auction p our la fabr ic ation p'^mballaq . is . 

n ^TpSTCS NOTAMM^ A PRFSFNTATfQN ET LA 
rnNSFRVATION T>R PRODU1TS Af .IMENTAIRI& 

SQCIEIE APRILIS, 

la pr&ente invention est Native * un procedd ct une installation poui la fabrication 
d'emballages destines notammem * la presentation et i la conservation de produits 
alitnemaires, en particulier, ec de fa?on non exclusive, a la conservation de fruits ou 
legumes dont le degr£ de mGrissement 6volue rapidement dans le temps, le dit eroballage 
permcitant en outre de les preserver des chocs ou des prcssions directs, px^udiciables & leur 
conservation. 

De tels emballages sont g6n£ralement constituds d'une coque extcrne formic dc deux 
baguettes rigides ou semi-rigides, accol&s mutuellcment par leurs bords pdriphSriques 
scion un plan de jonction commun, cetie coque component int£rieurement un espace de 
confinement formd de deux films souples ddformablcs 6pousant la forme des produits & 
conditioner. 

De tels emballages sont decrits dans le brevet FR 93 08 127 du 02/07/93. 

Selon cc brevet, les deux parties constitutive* de la coque sont r6alis6es par formage ou 
moulage de deux empreintes dans un mat6riau plastique, assemblies Tune k Tautre par 
soudure, par scellement, par fusion ou par uhrasons, voire par collage ou agrafage, tandis 
que Tespace de confinement est forme de deux films souples, cn plastique transparent ou 
translucide, tels que des films de polydthylfcne 6x\t6s> teint£s ou non. 
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L'invention se r6ffcre au proc&te ct Si Installation destines & la fabrication continue ou 
sdquentielle de tcls emballages r£serv6s k la presentation ou k la conservation de produits 
alimentaires, ce proc£d6 fctant caract£ris6 cn ce que Ton rfalise Tespace de confinement en 
recouvrant la partie ouverte de chacune dcs deux coques constitutives de Temballage, d'un 
film dtirable prfelableroenc tendu que Ton d&brrne physiquemem par Taction 
d'embauchoirs mobiles, ayant sensiblement la forme du produit k emballex et que Ton 
realise, au cours de cette operation d'embossage un vide paitiel dans le volume fermd des 
dites coques pour maintenir par depression le film ainsi conform^ apr&s quoi on d&oupe la 
bordure p6ripb£rique du film k I'exterieur de la rone d'adhdrence dudic film sur le boid de 
la coque. 

Selon une caracteristique de l'invention, le film ftirable est, prdahblement k sa mise en 
place sur une coque consid&6e, rendu dans le sens de la laize et transversalement k cette 
direction, avant Top&ation d'embossage. 

Selon une autre caracteristique avantagcusc de Tinvention, Ton casse le vide parte! des 
coques aprfes qu'elles aicnt 6t6 apparides, afin de permenre au film pr£fonn6 de se 
contracter sur le prodoit qui a 6tc log£ dans Tespace de confinement avant le scellement dcs 
coques formant Temballage. 

Selon un mode dc realisation de Tinventioj), Installation pour la jmise en oeuvre du 
proodd6 est caractgriste en ce qu'elle est constitute d'une unit* de moulagc fvrm€c d'une 
platine suppon-d'embauchoirs mont£e £lastiquemcnt mobile par rapport k un plateau de 
pilotage des embauclioirs, lui-meme soumis dans un sens k Taction d*un v6rin et dans 
i'autre k Taction d'prgancs de rappel, le dit plateau coulissant sur des coloanes de guidage 
etant susceptible d'etre arncne dans au moins deux positions extremes, Tune d'attcnte daas 
laquelle le v6rin de pilotage est r£tract£ et les organcs dc rapped d&endus, Taufcne 
opera tionnelle, coirespondanc k la phase de deformation du film dtirable, dans laquelle le 
plateau est en position basse, le vtrin &am d&cndu et les organ es de rappel comprim^s. 
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D'autres caxactiristiques et avantages ressortirons de Ja description ri-aprfes et des dessins 
annexes dans iesquels : 

- la figure 1 est une vue cn perspective illustrant )e type d'emballage qui peat eorc 
obtenu & t'aide du proc&ie et de rinsuUation selon Invention. 

* les figures de 2 k 5 montrent quatre Stapes du cycle de fonctfonnement de 
r installation, savoir : 

* dans la figure 2 Tunica de rnoulage est en position haute, c'est-fc-dire en position 
r&racc&d'attcnie, 

* dans !a figure 3, Tunite de moulage est dans la position operarionneHe et le film 
est con forme. 



* dans la figure 4, le film est decoupe. 



* dans la figure 5, Tumi* de moulage est r&ractec apres conformation et deboupe du 
film. 



Lc proc&te et rinstallation selon I 'invention sent destines la fabrication cn continu ou 
sequenoelle d'embaltages formds d'unc coque exieroe destin^e i proteger des chocs el 
pression des produits embailes et d'un espacc de confinement, de type alveole\ dans lequel 
sont loges manuellement les produits k conditioner. 

Dc tels emballages peuvent notamment, mais il ne s'agit que d'un exemple, affecter la 
forme de celui illustrt en figure 1. lei Temballage est forme de deux demi-coques, 1 el 2 en 
forme de barquettes rigides ou semi-rigides. ces deux demi-coques eiant superposfces et 
accolees mutuellement par leur bord periphenque selon un plan de jonction commun. 3 
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Les deux panies de la coque 1 et 2 sont realis&s par formage ou moulage dc deux 
empxeintes en un mat&iau plastique et comporteni chacune un fond et une paroi lal£rale 
terminfe par un rebord plat cn sailiie vers rextfcieure de la coque, les jebords des deux 
demi-coques venant reposer Tun sur Vautre lors de leur jonction, 

L*espace de confinement 4 est, quant k lui, defmit par deux films synthetiques 5 ec 6 
confornuSs selon one configuration alveolaire, chaque alv&le ayant une forme 
correspondant sensiblement au calibre des produils k conditionner, de sone que la 
superposition des deux demi-coques 1 et 2 forme un ou plusieurs logeroems dont le volume 
interne est coroptemeniaire dc la forme du produit emball&, 

Selon le proc&te tel qu'illustre sur les figures de 2 & 4, on r&Jise I'espace ou volume de 
confinement en pla$ant sur la face ouverte de chaque demi-coque un film 6drable, 
pr€alablement tendu, que Ton deTormc mScaniquement par une operation d'embossage, 
e'est-a-dire de moulage, en conformant ce film selon un profil paiticulier afin de lui 
imprimer une configuration alv6olaire dont le relief epouse la p6ipheYie du produit 
emball6. 

Au cours de cetut operation d'embossage» I'air est particulierement chas$£ de la coque, par 
reduction de son volume e* meme temps que le film adh&re au bord de la dite coque et cr6t 
une &anch&t6 relative (suivant la porosite du film). 

Le relief ainsi cr66 lors de l'embossage se stabilise et cette configuration est maintenue par 
r&juihbrage des pressions, e'est-a-dire par la pression interne de la coque et la pression 
externe environname. 

Le film est ensuite decoup6 selon sa pdriphene et les coques peuvent Stre alors appartees 
aprfes que Ton ait. au prealable, k>g6 manuellement dans les alveoles de i'espace de 
confinement le produit a conditioner. 
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Les deux dexm-coques referm&ss Tune sur V autre peuvent etre soud&s, par exemple par 
ultrasons. 

L'installation pour la mise en oeuvre de ce proc&te est constitute d'au moins une unit£ de 
moulage dite *d % embossage" comprenam essenticllcment un convoyeur 7 d 1 alimentation en 
coques 8, et d'un 6quipage 9, mobile en translation verticale ou en rotation (barillet) et 
assurant la ddformation du film. 

Dans le detail, et selon un mode de realisation prefexenucl donn£ k acre d'cxemple, le 
convoyeur peut £bre une table 7, forrnte d'un plateau horizontal accoupte i la tfite d'un 
v6rin 10 par une broche 1 1 doni la tete vient se loger dans la gorge 12 de la coque rcposant 
sur cette table. 

L f Equipage mobile est formS d'un plateau 13 assocfe & une platine 14 sur laqudle sont 
fix&, dans r exemple consid&rt. deux embauchoirs 15, ce plateau 13 6tant mont£ mobile 
horizoncalement sur des colonnes de guidagc 16 soumis a Taction de ressorts de rappel 17. 

Le plateau 13 comprend au moins quatrc pergages, deux pour le passage des colonnes de 
guidage 16 et deux pour le libre coulissement des deux broches 18 reliant la platine support 
d'embauchoirs au plateau 13. Les broches IS sont viss&s par leurs extar6mit£$ 181 dans la 
platine ponc-cmbauchoirs 14 et leurs extr£mit£s opposdes 1S2 est formSe d'une t£te but£e 
dont r^paulement p6riph6rique repose sur une bague ou coussinet 19, des ressorts spiralis 
20 &ant pris en sandwich entre la platine portc-embauchoirs 14 et le plateau 13 pour servir 
de moyens de rappel. 

Les colonnes de guidage 16 sont £galement vissdes par leur extremite 160 dans un cadre 
piesseur de film 21, tandis que leur autre extrtmite 161 , £ Tinstar des broches 18, comporte 
one t&te but& prenant appui sur des bagues ou coussioets 22 servant au guidage de la plaque 
13, lors de ses mouvements altemarifs. 
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Les embauchoirs sont ici dc forme f\6misph6rique et component sur leurs faces plane* un 
tenon 23 vcnant se Joger dans une ouvertore 24 de la platine, lcs dits embauchoirs &ant 
maintcnus en place par des goujons 25 visses dans des irons borgnes 26. 

Le cycle de fonctionnemem de ceoe unit* de fabrication est le suivan! : 

L'on dispose au dessus de la face ouverte de la coque 8 prdalablement disposte sur la table 
dc moulage 7, le film 27, (fig.2) pr&Iablement tendu dans les deux directions orthogonaies. 
Ce film est obtenu k partir d'un mauSriau plastique transparent ou translucide du genre 
poly&hylfene et est parfaitemem ddformable par 6tirage. 

On fait ensuite descendre, oommc illustr£ en fig. 3, 1' unite mobile d'embossage dc mani&ne 
5 conformer le film selon une configuration alvdoJaire. 

Duiam cette operation de descente, le vdrin 28 accoupte au plateau 13 s'est d£ploy6, ce qui 
a engendre* le coulissement de la plaque 13 sur ses colonnes 16 avec compression des 
itssorts de rappel 17. A ce siade, la position relative de Ja platine 14 supporvd'embauchoirs 
par rapport au plateau 13, n'a pas et£ modify 

Dutant cette dSformation du film par les embauchoirs 15, on a progressivement chasrf Tair 
se trouvant & rint6rieur de la coque 8 et Ton a done ainsi cr66 une depression permettanr de 
maintenir le film dans sa conformation afin d'£viter qu'il se retracte pour reprendre 
progressivement sa position horizontale. 

Le cycle de la machine est calcute pour que le bord du film 27 vienne reposcr sur le bond 
81, (fig.2) de la coque 8 avec un Idger retard sur Ja deformation du film pour que lair ait le 
temps d'etre chass£ avam que I'etancltfjtS se fasse sur la p6ripb6rie de la coque par 
adhesion du film sur son bord p6riph&ique. 
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A ce stade (fig.4), Ja table horizontale 7 sc d*place relativement * V Equipage mobile 9, par 
deploiement de son verin 10 soUkatant vers le haut non settlement la coque 8 mais 
egaleroent la platine support-d'embauchoirs 14, 

i 

En fin de course du v£rin 10, la platine 14 est en position haute, ses ressorts de rappel 20 

6lant comprimes, et le film vient en contact avec des couteaux chauffants 29 portes par un 

cadre porte-couteau 30, solidaire de la plaque mobile IS et d&oupant !e film k I'ext&ieur i 

de la zone d 1 adherence du dit film sur le bord de la coque. 

Le film tendu est d6coup£ sur la p&iphfcrie de )a coque 8 par ce couteau 29 faisant saillie ; 
sur son cadre 30. 

Aprirs cette operation de ddcoupe du film, rSquipage mobile est ramene en position 
retraci6e d'attente par d&ente respective des ressoits de rappel 17 et 20 de la plaque 13 et 
de la platine suppon-d'embauchoirs 14. 

1/ Ejection ou revacoation de la coque ainsi doubJce de son film, peut alors etre cffeciufe en 
vue de la mise en place d'une nouvelle coque. 

Bien cvidemmcnt cette operation de moulage peut se faire pas & pas, en cononu, ou de 
fa$on scquentielle, selon un trajet lin&ire ou roiatif sans sortir du cadre de 1 'invention. 

De mcme il est evident que le film est achemin6 et tendu par des systfemes classiques de 
countries et que Ton peut, selon la forme du product & conditionner, substituer awe : 
embauchoirs 15, id hSmisph&riques, d'auires formes d'embauchotrs, notamment pour le cas 
ou Ton souhaiterait embalter d'aucres produits ou objecs. 
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S'agissant de denr&s aJimeniaires. notamment de fruits, il est judicieux, lorsque ies coques 
ont &6 scdWes Tune i TautfC, de rornprc retanchfiite qui rfcgne * rint€rieur de I'emballage 
afin d'feviter une acceleration du murissement du fruit. 

On realise cette operation par une perforation de chacune des deux coques par tige chaude 
ou par parage ulaasons, 

Bien encendu Tinvention n'est pas limitfe & I'exemple de realisation ci-dessus d&rit et il est 
evident que la nature des materiaux constituant Jes coques ou encore celle du film, voire la 
forme des embauchoirs, pourxaii varier sans ricn changer & Tobjet essenticl de l'invention. 
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LF,SREV]ENPICAT][ONS 

1) Proc6d6 pour la fabrication (Tun emballage destinS notammem & la presentation ei & 
la conservation de produits alimentaires, le die emballage dtant forrod de deux coques 
prd-moulte (1 et 2) accolees Tune 1 1'autre scion un plan de jonction commun (3) et 
renfermant un espace de confinement (4) dont la configuration est compl&ncntaire 
de la forme du produit i cooditionner, proedde caractdris£ en ce que Ton realise 
l'espace de confinement en recouvrant la panic ouvene de la coque k I'aide d'un 
film dtirable (27) prdalablement cendu et que Ton ddforme physiquernent ce film par 
Taction d'embauchoirs mobiles (15), ayant sensiblement la forme du produit 
emballcr, ct que Ton realise au cours de cette operation de moulage un vide parliel 
dans le volume ferm£ de la coque pour mainteror par depression ie film conforrad, 
aprfcs quo* on decoupc la bordure pdriphdrique du film & I'exlSrieur de la zone 
d'adhdrence do dh film sur le bord de la coque. 

2) ProcWf selon la revendication 1 caracrtrisd en ce que Ton tend le film dtirable dans 
le sens de la laizc et transversalement i cette direction, avant ropdration 
d'embossage. 

3) Procddd selon la revendication \ caractfrise en ce que l'on casse le vide paniel des 
coqucs apr&s leur scellcmcnt pour relacher le film conform^ afin de lui permetcre de 
se r&racter sur le produit conditioned. 

4) Procddd selon la revendication 3 caractdrisd en ce qu'on casse le vide par perforation 
des coques il'aidc de trous d'dvenr. 
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5) Installation pour la mise en oeuvre du proc&te selon les revetidications I i 4 
caxactcrisee en ce qu'elle est constitute d'au moins une unit* de moulage (9) montfc 
mobile en translation ou en rotation, celle-ci coopdiant avec un convoyeur (7) 
d'alimentation en coques. 

6) Installation selon la revendication 5 caract£ri$6e en ce quelle est constitute d'une 
unite de moulage formfe d'une platine (14) svpport-d'embauchoirs (15) montee 
flastiquement mobile par rapport a un plateau (13) de pilotage des embauchoirs, lui- 
m&me soumis dans un sens * Taction d'un v£rin (28) ct dans 1'autre a taction 
d'organes de rappel (17), lc dit plateau coulissam sur des colonnes de guidage (16) 
&am susceptible d'etre amen£ dans au moins deux positions extremes, Tune 
d'atteme dans iaquelle le v£rin de pilotage (28) est r&raet6 et les organes de rappel 
(17) d&cndus, Vaucre op€rauonndlc, correspondant & la phase de deformation du 
film 6iirabte, dans iequel le plateau est en position basse, le vlrin (28) tent d&endu 
et les organes de rappel (17) comprirnds. 

7) Installation selon la revendication 6 caract&isfe en ce que les colonnes de guidage 
(16) du p)atftau de pilotage (13) som entour&s de rcssorts (17) maintenus entre ce 
plateau et un cadre presseur du film (21). 

8) Installation selon la revendicarion 6 caract&isfe en ce que la p]atine de fixation (14) 
des embauchoirs (15) est assembles au plateau de pilotage (13) par des broches 18, 
entour&s par des ressorts de rappel (20), et susceptibles de coulisser dans des bagues 
(19) fix6es sur le dit plateau (13). 

9) Installation selon la revendication 6 caractdrisde en ce que le plateau de pilotage 13 
comporte, sous sa face inf6rieure„ un support (30) de centrage de couteaux sur lequel 
est fix£ un couteau <29) en legfcre saillie par rapport a ce centreur. 
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10) Installation scion la revcndication 6 caracterisfe en ce qu'eDe comprend une table 
horizontale (7) pour la reception des coques, celle-ci 6tant assemble & un v&in & 
simple effet (10) assurant le dgplaceroent de la coque en direction des couteaux (29) 
de Tdquipage mobile. 

11) Installation selon Tunc quelconquc de revendications de 5 a 10 caract£ris6e en cc que 
les embauchoirs sont de forme b6nispb£riquc et component sur leuxs feces planes un 
tenon (23) venani se ioger dans une ouverture (24) de la platine (14), des goujons 
(25) viss£s dans des txous borgne (26) des embauchoirs assurant leur fixation sur la 
platine 14. 

12) Installation selon Tune quelconque des revendications de 5 k 11 caiact6ris6e en ce 
que i'exa£mit£ infdrieure (160) des colonnes de guidage (16) du plateau de pilotage 

(13) est vissde dans un cadre pxesscur de film (21), V autre exttSruitS 6tant pouxvue 
d'une t&e (161) t formant butde, pour linrirer le ddplacemem du dit plateau de 
pilotage. 

13) Installation selon Tune quelconque des revendications de 5 £ 12 ca/act&isde en ce 
que les broches (18) servant au d£p1acement relalif de la placine porte-embauchoirs 

(14) ont leur extr6mit£ infdrieurc (151) vissdc dans la dite platine, leur extr£nrit£ 
opposdc (182 etant pourvue d'une tece formant buc^e. 
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(57) Abstract 

The invention concerns a method and on Installation for 
making packages in particular for displaying and preserving food 
produces, in particular fruit and vegetables. Said method is 
characterised in that it consists in producing the confinement 
space by covering the cavity of each half-shell (8) with a 
previously stretched film capable of beiixg drawn (27), and in 
physically deforming said film by the action of mobile shaping 
tools (I5) f having substantially the shape of the product to 
be packed, producing a partial vacuum in the space included 
between the film (27) and the half-shell (8) base to maintain by 
low pressure the film deformed configuration; after which the 
film peripheral edge is cut around the halt^hcll. 



(57) Abregd 

L'invention conceme un proce'dd et unc installation pour 
la realisation d'ernballagcs destines notamment a la presentation 
et a ta conservation de produits alimentaircs, cn particular des 
fruits ou legumes. Cc proced* est caractensd cn cc que Ton 
realise Kcspace dc confinement en recouvrant la caviie* de chaque 
demi-coque (8) d'un film 6tirablc (27) prealablement tendu, et 
que Ton dcTorme physiquemem ce film par Taction d'outils 
de confonnation mobiles (15). ayant sensiblement la forme du 
produit a cm bailer, au cours de cettc operation de moulage* on 
exit un vide partiel dans Tespace compris eutte le film (27) et 
le food de la decni-coque (8) pour roamtenir par depression la 
configuration deTormcc du film, apies quoi on decoupe la bordure 
penpherique du film autour de la demi-coque. 




